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(57) Abstract: The invention relates to a non- woven fabric perforating device (1) comprising a perforating roller (4) and a counter 
roller (5). The perforating roller (4) and counter roller (5) form a gap (9) through which a non- woven fabric which is to be perforated 
is guided and perforated. The non-woven fabric perforating device (1) comprises a supply device (8) and a discharge device (12) 
for said non-woven fabric. The non-woven fabric supply device (8) is arranged in such a way that the non-woven fabric which is 
to be perforated (6) is guided onto the counter roller (5) prior to being guided into the gap (9). The discharge device (12) for the 
non-woven fabric is arranged in such a way that the perforated non-woven fabric (10) remains on the perforating roller (4) after it 
leaves the gap (9). The invention also relates to a perforating method and a corresponding non-woven fabric. 
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vliesperforierungsvorrichtung (1) mit einer Perforierungswalze 

(4) und einer Gegenwalze (5). Die Perforierungswalze (4) und die Gegenwalze (5) bilden einen Spalt (9), durch den ein zu perforie- 
rende Vlies (6) hindurchgefuhrt und perforiert wird. Die Vliesperforierungsvorrichtung (1) weist eine Vlieszufuhrung (8) und eine 
Vliesabfuhrung (12) auf. Die Vlieszufuhrung (8) ist derart angeordnet, dass das zu perforierende Vlies (6) zuerst auf die Gegenwalze 

(5) gefiihrt wird, bevor es in den Spalt (9) gefiihrt wird. Die Vlesabfuhrung (12) ist derart angeordnet, dass das perforierte Vlies 
(10) nach Verlassen des Spaltes (9) auf der Perforierungswalze (4) liegen bleibt. Weiterhin wird ein Perforiefungsverfahren und ein 
entsprechendes Vlies zur Verfiigung gestellt. 
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Vliesperforierungsvorrichtung nebst Verfahren 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vliesperforierungsvorrichtung mit einer 
Perforierungswalze und einer Gegenwalze sowie ein Verfahren zum Perforieren eines 
5 Vlieses, derartig hergestellte Vliese sowie Produkte, die derartige Vliese aufweisen. 

Das Perforieren von Vliesen weist Vorteile auf, wenn es um Anwendungsgebiete wie 
Aufnahme von Flussigkeiten bzw. Partikeln geht. Beispielsweise geht aus der 
US 5,858,504 ein Herstellungsverfahren, eine Herstellungsvorrichtung wie auch ein 

10 Vlies hervor, welches perforiert ist. Das Herstellungsverfahren sieht vor, dass mittels 
einer Nadelwalze und einer den Nadeln gegenuberliegenden Lochwalze ein Vlies 
perforiert wird. Dazu weist die Vorrichtung zwei S-Rollenanordnungen auf. Die S- 
Rollenanordnungen sind unterschiedlich schnell, so dass das durch beide S- 
Rollenanordnungen hindurch verlaufende Vlies aufgrund des 

15 Geschwindigkeitsunterschiedes verstreckt wird, bevor es perforiert wird. Nach dem 
Perforieren verbleibt das perforierte Vlies auf der Gegenwalze und wird zur zweiten 
S-Rollenanordnung gefuhrt. Die Gegenwalze wie auch die Nadelwalze sind beide 
nicht beheizt, so dass das Vlies unterhalb der Schrnelztemperatur des verwendeten 
Polymers perforiert wird. 

20 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vliesperforierungsvorrichtung, ein 
Verfahren zum Perforieren eines Vlieses, ein Vlies sowie ein Produkt mit einem 
derartigen Vlies zur Verfugung zu stellen, welche fur Anwendungen und 
Weiterverarbeitungen stabilisierte Perforierungen erzielt. 

25 

Diese Aufgabe wird mit einer Vliesperforierungsvorrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruches 1, mit einem Verfahren zum Perforieren eines Vlieses mit den Merkmalen 
des Anspruches 8, mit einem Vlies mit den Merkmalen des Anspruches 1 1 sowie mit 
einem Produkt mit den Merkmalen des Anspruches 13 gelost. Weitere vorteilhafte 
30 Ausgestaltungen und Merkmale sind in den abhangigen Anspruchen angegeben. 
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Eine erfindungsgemafte Vliesperforierungsvorrichtung weist eine Perforierungswalze 
und eine Gegenwalze auf. Die Perforierungswalze und die Gegenwalze bilden einen 
Spalt, durch den das zu perforierende Vlies hindurchgefuhrt und perforiert wird. 
Weiterhin weist die Vliesperforierungsvorrichtung eine Vlieszufuhrung und eine 
5 Vliesabfuhrung auf. Die Vlieszufuhrung ist derart angeordnet, dass ein zu 
perforierendes Vlies zuerst auf die Gegenwalze gefuhrt wird, bevor es in den Spalt 
gefuhrt wird. Die Vliesabfuhrung ist derart angeordnet, dass das perforierte Vlies nach 
Verlassen des Spaltes auf der Perforierungswalze vorzugsweise fur einen gewissen 
Zeitraum liegen bleibt. 

10 

Vorzugsweise ist die Perforierungswalze eine Nadelwalze. Die Nadeln weisen 
insbesondere einen konzentrischen Durchmesser auf. Daneben konnen die Nadeln 
auch andere Durchmesser-Geometrien aufweisen, beispielsweise sternformig, 
rechteckformig oder Halbwinkel sein. Gemaft einer Weiterbildung wird vorgesehen, 
15 dass ein zu perforierendes Vlies auf der Gegenwalze einen Umschlingungswinkel von 
mindestens 45 Grad hat, vorzugsweise einen Umschlingungswinkel grower 90 Grad. 
Weiterhin ist es bevorzugt, dass ein perforiertes Vlies auf der Perforierungswalze 
einen Umschlingungswinkel von mindestens 45 Grad hat, vorzugsweise einen 
Umschlingungswinkel grower 90 Grad. 

20 

Eine Weiterbildung sieht vor, dass die Vliesperforierungsvorrichtung eine Beheizung 
fur das zu perforierende Vlies hat. 

Eine andere Weiterbildung sieht vor, dass zwischen der Vlieszufuhrung und der 
25 Gegenwalze eine Zuspannung definiert einstellbar ist, die auf das zu perforierende 
Vlies wirkt. Eine zusatzliche Ausgestaltung sieht vor, dass die 
Vliesperforierungsvorrichtung zwischen der Perforierungswalze und der 
Vliesabfuhrung eine Zugspannung definiert einstellbar aufweist, die auf das 
perforierte Vlies wirkt. Vorzugsweise ist eine Zugspannung zwischen der 
30 Vlieszufuhrung und der Gegenwalze grower eingestellt gegenuber einer 
Zugspannung, die zwischen der Perforierungswalze und der Vliesabfuhrung herrscht. 
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Ein hiervon insbesondere unabhangiger Gedanke sieht vor, dass ein Verfahren zum 
Perforieren eines Vlieses zur Verfugung gestellt wird, wobei das Vlies von einer 
Vlieszufuhrung in einen Spalt zwischen einer Perforierungswalze und einer 
Gegenwalze gefuhrt wird, das Vlies in dem Spalt perforiert wird, das Vlies nach dem 
5 Perforieren zu einer Vliesabfuhrung zugefuhrt wird und das Vlies vor dem Perforieren 
die Gegenwalze mit einem Umschlingungswinkel grower 45 Grad umschlingt. Das 
Vlies wird zwischen der Vlieszufuhrung und der Gegenwalze zwischen 1,5 % und 
10% vorgedehnt, bevor es die Gegenwalze umschlingt. Die Vordehnung erfolgt 
insbesondere in Maschinenrichtung (MD), kann aber auch in Querrichtung (CD) 
10 erfolgen. 

Ein vorverdehntes Vlies, das auf die Gegenwalze gefuhrt wird, hat den Vorteil, dass 
aufgrund der zwischen der Gegenwalze und dem Vlies herrschenden Reibkraft das 
vorgedehnte Vlies fixiert wird. Die Vorverdehnung ist insbesondere daher vorteilhaft, 

15 da verdrangte Fasern durch die anschlieftende Fixierung in ihrer Position verbleiben. 
Diese Fixierung wird aufrecht erhalten zumindest bis die Perforierungswalze mit der 
Gegenwalze das Vlies perforiert. Beispielsweise wird als Vlieszufuhrung eine S- 
Walzenanordnung genutzt. Uber die S~Walzenanordnung wird eine Zugspannung 
zwischen dieser Vlieszufuhrung und der Gegenwalze auf das Vlies aufgebracht 

20 Durch die zwischen dem Vlies und der Gegenwalze herrschenden Reibkrafte 
verbleibt das Vlies in seiner Position. Diese Art der Fixierung erlaubt es insbesondere, 
dass die zwischen der Vlieszufuhrung und der Gegenwalze herrschende, auf das 
Vlies wirkende Zugkraft unabhangig einstellbar ist von nach der Perforierungswalze 
und Gegenwalze angeordneten weiteren Vorrichtungen wie Umlenkungsrollen etc. 

25 

Vorzugsweise umschlingt das Vlies nach der Perforierung die Perforierungswalze mit 
einem Umschlingungswinkel von mindestens 45 Grad. Dazu wird das Vlies, das 
vorher auf der Gegenwalze auflag, wahrend des Perforierens bzw. kurz zuvor oder 
danach auf die Perforierungswalze umgelenkt. Die uber einen gewissen 
30 Umdrehungsweg der Perforierungswalze fortgesetzte Fixierung des Vlieses auf der 
Perforierungswalze fuhrt zu einer weiteren Stabilisierung der Perforationen im Vlies 
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selbst. Vorzugsweise umschlingt das Vlies die Perforierungswalze mit einem 
Umschlingungswinke! zwischen 90 Grad und 270 Grad. 

Gemaft einem weiteren Gedanken der Erfindung wird ein Vlies mit der 
5 Vliesperforierungsvorrichtung hergestellt bzw. mit einem Verfahren, wie oben 
beschrieben, hergestellt. Das Vlies weist Perforationen auf, die annahernd kreisrund 
sind. Insbesondere weisen diese Perforationen ein Achsenverhaltnis MD zu CD auf, 
das annahernd 1 ist, vorzugsweise zwischen 1 und 1,18 liegt. Vorzugsweise wird ein 
derartiges Vlies in einem Produkt eingesetzt, wobei das Vlies stabilisierte 
10 trichterformige Offnungen an einer Produktoberflache aufweist. Diese Offnungen sind 
durch die Perforationen wahrend des Perforationsverfahrens bzw. in der 
Vliesperforierungsvorrichtung entstanden. 

Insbesondere ist ein derartiges perforiertes Vlies einsetzbar in Produkten, die im 
15 Hygienebereich Anwendung finden. Dieses konnen Windeln, Binden, 
Inkontinenzartikel oder anderes sein. Auch bei Medikalartikeln wie Abdeckungen, 
Schutzbekleidungen, Teilen davon sowie im Haushaltsbereich, beispielsweise bei 
Wischtuchern, findet ein derartiges Vlies als Bestandteil eines Produktes 
Verwendung. Weiterhin ist es uberall insbesondere dort einsetzbar, wo einerseits 
20 definierte Lochgroften bevorzugt werden, andererseits auch Eigenschaften wie 
Flussigkeitsaufnahme bzw. Partikelaufnahme von Bedeutung sind. Beispielsweise 
kann die Vliesoberflache hydrophil ausgerustet sein, beispielsweise mittels einer 
Additivierung oder eines Auftrages. Auch kann das verwendete Vlies elektrostatisch 
aufgeladen werden. Weiterhin kann das Vlies ein- oder mehrlagig sein, ein Laminat 
25 mit einem Film oder anderen Tragermaterialien bilden. Insbesondere kann ein 
derartiges Material auch dort eingesetzt werden, wo nur bestimmte Bereiche 
flussigkeits- bzw. dampfdurchlassig sein sollen. 

Beispiele von vorteilhaft zu perforierenden Materialien fur zumindest zweilagige 
30 Materialien gehen aus der nachfolgenden Tabelle hervor: 
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Material der zweiten Lage 


Material der ersten Lage 


Spinnvlies PP 


Spinnvlies PE 


Cardiertes PP 


Spinnvlies PE 


Spinnvlies PP 


Spinnvlies BICO, z.B. PP/PE 


Spinnvlies PP 


Kardiertes BICO z.B. PP/PE 
vorzugsweise mit PET (z.B. 
zwischen 1 0% bis 40%) 


Film PP 


Film PE 


Vliesstoff PP 


Film PE 


Spinnvlies BICO PP/PE 


Spinnvlies PE I 


Spinnvlies BICO PP/PE 


Film PE 


Vliesstoff PP 


Hochvoluminoses Vlies BICO 
PP/PE 


Spinnvlies HDPE 


Kardiertes BICO, z.B. PP/PE, 
vorzugsweise mit PET (z. B. 
zwischen 1 0% bis 40%) 


Vliesstoff PP 


Kardiertes PE 


Vliesstoff PP 


PP Vliesstoff mit nierigem 
Schmelzpunkt, z.B. 
Softspun™ 


Spinnvlies BICO PP/PE 


Kardiertes BICO PP/PE 



Getestet wurden Flachengewichte wie folgt: 



Flachengewicht der zweiten Lage [gsm] 


Flachengewicht der ersten Lage [gsm] 


Von etwa 10 bis etwa 50 


Von etwa 1 0 bis etwa 50 



5 Vorzugsweise hat die erste Lage ein Flachengewicht, das hoher ist als das 
Flachengewicht der zweiten Lage. 
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Versuchergebnisse waren wie folgt: 



Muster 


Flachen- 


Dehnungs- 


Achsen- 


Lochflache 


Offene 




gewicht 


rate 


verhaltnis 


[mm 2 ] 


Fiache 




[g/m 2 ] 


[%] 


MD/CD 




[%3 


A 


43 


2,8 


1,01 


1,45 


22,3 


B 


43 


1,7 


1,13 


1,46 


22,4 


C 


30 


2,2 


1,04 


1,38 


21,1 


D 


25 


5,6 


1,11 


1,31 


20,7 


E 


30 


3,5 


1,16 


1,24 


18,9 



Wobei: 

5 Dehnungsrate: Verhaltnis der Warenbreite unmittelbar vor dem Spalt zur 

Originalwarenbreite in % 
Achsenverhaltnis: Durchschnittliches Verhaltnis der Langs- zur Querachse der 

Locher bei Annahme einer Ellipse mit MD = Maschinenrichtung 
und CD = Querrichtung 
10 Lochflache: Durchschnittliche Fiache der Locher in mm 2 (berechnet mit 

Bildbearbeitungsprogramm Image-Pro Plus Version 4.5 der Fa. 
MediaCybernetics) 

Offene Fiache: Durchschnittliches Verhaltnis der Lochflache zur Gesamtflache 

des Vlieses in % 

15 

Die Eintauchtiefe der Nadeln in die gelochte Gegenwalze betrug bei alien Versuchen 
2,7 Millimeter. Die verwendeten Muster waren Vorlagenvliese, die jeweils als 
Spinnvliese hergestellt wurden. 

Muster A: zweilagiges nach dem Docan-ProzeG hergestelltes Material, wobei eine 
20 obere Lage 20 gsm Vlies aus PP und eine untere Lage 23 gsm Vlies 

aus PP/PE-Bico aufweist; 
Muster B: wie Muster A; 

Muster C: einlagiges 30 gsm Vlies aus PP, hergestellt nach dem Docan-Prozefc; 
Muster D: wie C aber nur 25 gsm; 
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Muster E: einlagiges Vlies mit 30 gsm aus PP, hergestellt nach dem S-Tex- 
Verfahren. 

Wie insbesondere das Verhaltnis der Lochgrofte MD/CD zeigt, gelingt es auch, 
5 besonders runde Offnungen der Perforierungen zu stabilisieren. Die 
Lochdurchmesser betragen in MD zwischen 1 und 1,8 mm und in CD zwischen 0,8 
und 1,7 mm. Vorzugsweise weist das Vlies eine Vorspannung auf, die fur eine 
Dehnungsrate zwischen 2% und 3% sorgt. 

10 Einen weiteren EinfluR, auf die Lochgroften hat die Geschwindigkeit, mit der das Vlies 
durch die Vliesperforierungsvorrichtung hindurchlauft. Das Vlies wurde mit 
Geschwindigkeiten zwischen 5 m/s bis zu 130 m/s hindurchgefuhrt. Als vorteilhaft 
haben sich Geschwindigkeiten zwischen 45 m/s und 120 m/s, insbesondere zwischen 
60 m/s und 95 m/s zur Herstellung einer stabilen Perforierung herausgestellt. Bei 

15 Lochdurchmessern, die sich in einem Bereich von unter 0,5 mm bewegen, ist eine 
hohere Betriebsgeschwindigkeit einstellbar. Hier sind Geschwindigkeiten bis 200 m/s 
einstellbar, vorzugsweise Geschwindigkeiten uber 150 m/s. Die Lochdurchmesser 
sind beispielsweise dann in einem Bereich zwischen 0,5 und 0,1 mm. Die 
Gegenwalze weist vorzugsweise eine Temperatur zwischen 45°C und 95°C, 

20 insbesondere zwischen 55°C und 75°C hat. 

Gemaft einem weiteren Gedanken weist eine Vliesperforierungsvorrichtung eine 
Zufuhrung fur ein zu perforierendes Vlies auf, die so angeordnet ist, dass das Vlies 
uber einen Umschlingungswinkel von uber 120°, vorzugsweise uber 150° entlang der 
25 Gegenwalze gefuhrt wird, bevor eine Perforierung durchfuhrbar ist. Dadurch gelingt 
es insbesondere, dass bei einer erwarmten Gegenwalze das Vlies angewarmt der 
Perforierungswalze zugefuhrt wird. Daruber hinaus wird aufgrund der Umschlingung 
eine Spannung im Material, das sich in Kontakt mit der Gegenwalze befindet, 
abgesenkt. Dadurch gelingt eine besonders stabile Perforierung. 

30 

Gemaft einer weiteren Ausbildung weist die Gegenwalze eine Beschichtung auf, 
vorzugsweise eine Gummierung. Die Beschichtung ist insbesondere zwischen 1,5 
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mm und 15 mm dick, insbesondere mindestens 4 mm. Die Erhebungen der 
Perforierungswalze konnen in die Beschichtung eingreifen. Vorzugsweise greifen 
diese in eine Tiefe von etwa 2,5 bis etwa 6 mm ein. 

5 Ein zweilagiges zu perforierendes Laminat wird gemaO, einer Ausgestaltung in einem 
integrierten Herstellungsverfahren produziert. Beispielsweise wird bei einer 
Viieshersteilung eine Spinnvliesmaschine mit einem oder mehreren Balken zur 
Verfugung gestellt. Mittels eines der Balken wird beispielsweise eine Polymer- 
Mischung mit niedrigem Schmelzpunkt und mittels eines zweiten Balkens ein BICO 

10 PP/PE-Vlies hergestellt. Weiterhin kann auch auf ein vorgefertigtes Material eine 
zweite Lage aufgebracht und dann anschlieftend perforiert werden. Weiterhin besteht 
die Moglichkeit, die erste und die zweite Lage inline herzustellen und in einem davon 
getrennten Arbeitsvorgang zu perforieren. Wie am Beispiel von Vliesstoff dargestellt, 
besteht weiterhin die Moglichkeit, Kombinationen von Film und Vliesstoff zu 

15 verwenden. Beispielsweise kann ein Film auf ein beispielsweise kardiertes Vlies 
extrudiert werden und anschlieftend einer Perforierungseinheit zugefuhrt werden. 

Gema(3> einer weiteren Ausgestaltung sind die Fasern der ersten Lage zumindest 
teilweise mit Fasern eines Vlieses der zweiten Lage vermengt, insbesondere in Form 

20 eines Ineinandergreifens. Wahrend beispielsweise zwei getrennt voneinander 
hergestellte Vlieslagen zwischen sich eine Materialgrenze aufweisen konnen, weisen 
die beiden zum Teil miteinander vermengten Vlieslagen einen Materialubergang auf. 
Aufterhalb des Materialuberganges weisen die eine wie die andere Lage jeweils nur 
ein thermopiastisches Material auf. Ein derartiger Aufbau wird insbesondere mittels 

25 eines Inlineverfahrens hergestellt. Vorzugsweise weist die perforierte Struktur einen 
Phasenubergang oder gemaft einer weiteren Ausgestaltung eine beispielsweise 
vollstandige Vermischung der Fasern zumindest teilweise im Bereich der Perforierung 
auf. Vorzugsweise werden die erste und die zweite Lage auf gleiche Weise 
hergestellt. Beide Lagen sind beispielsweise extrudierte Vliese, die auf der gleichen 

30 Maschine hergestellt werden. Auch besteht die Moglichkeit, unterschiedliche 
Materialien mit jeweils unterschiedlichen Eigenschaften zu einer perforierten Struktur 
bilden zu konnen. Wahrend das eine Vlies PP zumindest zum uberwiegenden Teil 
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aufweist, ist das andere Vlies zum uberwiegenden Teii aus HDPE oder DAPP 
bestehend. Daruber hinaus bestehen Kombinationsrnoglichkeiten von verschiedenen 
Herstellungsweisen von Vliesen, insbesondere Verwendung von hochvoluminosen 
Stapelfaservliesen mit Spinnvliesen oder auch schmelzgeblasenes Vlies mit 
5 Spinnvlies sowie weitere Kombinationen. 

Beispiele fur eine Anwendung des Laminats bzw. des Vlieses in einem Produkt sind 
Hygieneartikel, Sanitar- und Haushaltsartikel, insbesondere Wischtucher, 
medizinische Produkte, Oberflachenanwendungen bei Produkten, Filtermaterialien, 
10 Schutzbekleidungen, Geotextilien, Wegwerfprodukte. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen gehen aus der 
nachfolgenden Zeichnung hervor, die jedoch die Erfindung in ihrer Ausgestaltung 
nicht beschranken sollen. Die dort dargestellten Merkmale und Weiterbildungen sind 
15 auch mit den weiter oben beschriebenen zu ansonsten nicht naher ausgefuhrten 
Ausgestaltungen der Erfindung kombinierbar. 

Es zeigen: 

20 Figur 1 eine Vliesperforierungsvorrichtung mit einem Abwickler und einem 
Aufwickler, 

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1, aus dem ein Wechsel der Lage des zu 
perforierenden Vlieses bzw. perforierten Vlieses von einer Gegenwalze 
zu einer Perforierungswalze der Vliesperforierungsvorrichtung hervorgeht, 
25 Figur 3a, b ein zu perforierendes einlagiges Material und 
Figur 4a, b ein zu perforierendes zweilagiges Material. 

Fig. 1 zeigt eine Vliesperforierungsvorrichtung 1 mit einem Abwickler 2 und einem 
Aufwickler 3. Anstatt eines Abwicklers 2 bzw. eines Aufwicklers 3 konnen auch 
30 andere Fertigungsstationen vorgesehen sein. Zum Beispiel kann eine direkte 
Spinnvlies-, Stapelfaservlies- und/oder Meltblownvliesfertigung der 
Vliesperforierungsvorrichtung 1 vorgelagert sein. Anstatt des Aufwicklers 3 kann auch 



WO 03/004229 



PCT/EP02/07343 



- 10- 

eine Konfektionierungsnrtaschine, eine Festooning-Einheit, eine Spruheinheit, eine 
Produziervorrichtung fur ein Produkt wie ein Wischtuch oder anderes oder anderes 
vorgesehen sein. Vom Abwickler 2 wird ein vorzugsweise vorverfestigtes Vlies oder 
Laminat aus ein oder mehreren Viiesen bzw. Vliesen mit einem anderen Material, 
5 beispielsweise einem Film, zu einer Perforierungswalze 4 zugefuhrt. Die 
Perforierungswalze 4 weist Perforierungseinrichtungen auf. In diesem Falle ist die 
Perforierungswalze 4 als Nadelwalze ausgestaltet. Der Perforierungswalze 4 
gegenuberliegend ist eine Gegenwalze 5 angeordnet. Gegenwalze 5 wie 
Perforierungswalze 4 weisen vorzugsweise die gleiche Umdrehungsgeschwindigkeit 

10 auf. Das vom Abwickler 2 zugefuhrte zu perforierende Vlies 6 wird uber 
Zufuhrungsrollen 7 auf die Gegenwalze 5 aufgebracht. Die Zufuhrungsrollen 7 sind 
insbesondere derartig ausgestaltet, dass zwischen einer Vlieszufuhrung 8 und der 
Gegenwalze 5 eine definierbare Zugspannung auf das zu perforierende Vlies 6 
einstellbar ist. Vorzugsweise weist die Vlieszufuhrung 8 eine Zugmesswalze auf. Das 

15 zu perforierende Vlies 6 wird von der Vlieszufuhrung 8 kommend so auf die 
Gegenwalze 5 aufgebracht, dass es letztere zumindest teilweise umschlingt. 
Vorzugsweise ist die Gegenwalze 5 direkt aufgeheizt. Die Temperatur der 
Gegenwalze 5 ist insbesondere so, dass sie unterhalb der Erweichungs- bzw. 
Schmelztemperatur des verwendeten Polymers des zu perforierenden Vlieses 6 bzw. 

20 verwendeten Laminates liegt. Vorzugsweise wird eine derartige Temperierung 
wahrend des Mitfuhrens des zu perforierenden Vlieses 6 durch die Gegenwalze 5 
ubertragen. Weiterhin besteht die Moglichkeit, dass durch nicht naher dargestellte 
Beheizungseinrichtungen das Vlies vor dem Perforieren aufgeheizt wird. Dabei ist 
angestrebt, dass das Vlies eine Temperatur annimmt, die unterhalb der 

25 Schmelztemperatur des verwendeten Polymers liegt. Von der Gegenwalze 5 wird das 
zu perforierende Vlies 6 in einen Spalt 9 gefuhrt, der durch die Perforierungswalze 4 
und die Gegenwalze 5 gebildet wird. In dem Spalt 9 wird das zu perforierende Vlies 6 
perforiert und gemaS dieser Vliesperforierungsvorrichtung 1 auf die 
Perforierungswalze 4 hinubergefuhrt. Von der Perforierungswalze 4 wird das 

30 perforierte Vlies 10 von Nadeln 11 der Perforierungswalze 4 zu einer 
Vliesabfuhrung 12 gefuhrt. Der Vliesabfuhrung 12 sind so wie dargestellt weitere 
Abfuhrungsrollen 13 nachgeordnet. Vorzugsweise weist die Vliesabfuhrung 12 eine 
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Zugrnesswalze auf. Von den Abfuhrungsrollen 13 gelangt das perforierte Vlies 10 zu 
dem Aufwickler 3. Vorzugsweise herrscht auf das perforierte Vlies 10 eine 
Zugspannung, die kleiner ist als die Zugspannung, die auf das zu perforierende Vlies 
6 wirkt. Das perforierte Vlies 10 wird auf der Perforierungswalze 4 entlang eines 
5 gewissen Umschlingungswinkels mitgefuhrt. Auf diese Weise stabilisiert sich die 
Perforierung im Vlies. Durch eine entsprechende Aufbringung einer Zugkraft uber die 
Vliesabfuhrung 12 auf das zwischen der Vliesabfuhrung 12 und der 
Perforierungswalze 4 angeordnete perforierte Vlies 10 werden die Perforationen 
vorzugsweise zusatzlich stabilisiert. Weiterhin kann die Perforierungswalze 4 
10 ebenfalls temperiert sein. Die Warmezufuhr an das perforierte Vlies 10 bzw. das 
entsprechende Laminat stabilisiert die auf diese Weise verdrangten Vliesfasern. 

Gemaf3> einer Weiterbildung ist die Temperatur der Gegenwalze 5 mindestens 40 
Grad Celsius hoher als die der Perforierungswalze 4. Eine weitere Ausgestaltung 
15 sieht vor, dass die Gegenwalze 5 temperiert ist, die Perforierungswalze 4 jedoch 
nicht Vielmehr kann letztere auch gekuhlt sein, beispielsweise auf eine Temperatur 
von etwa 18 Grad Celsius und niedriger. 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 1, in dem die Perforierungswalze 4, die 
20 Gegenwalze 5 sowie das zu perforierende Vlies 6, das das perforierte Vlies 10 wird, 
naher dargestellt sind. Teile der Perforierungswalze 4 greifen in die Gegenwalze 5 
ein. Durch diesen Eingriff wird das Vlies perforiert, das in den zwischen der 
Gegenwalze 5 und der Perforierungswalze 4 gebildeten Spalt eingefuhrt wird. Die 
Perforation erfolgt vorzugsweise durch Verdrangung der Vliesfasern. Dadurch bleibt 
25 die Faserstruktur zumindest an der Oberflache des Vlieses erhalten. Insbesondere 
werden die Fasern nur verdrangt, ohne dass sie angeschmolzen oder erweicht 
werden. Die Eigenschaften der Fasern wie beispielsweise eine bevorzugte 
Flussigkeitsabfuhr entlang einer Faser bleiben dadurch bestehen. Durch das 
Umfuhren des Vlieses von der Gegenwalze 5 auf die Perforierungswalze 4 werden 
30 die Perforationen als solches in einem stabilisierten Zustand gehalten. In diesem 
Falle greifen Nadeln 11 in das Vlies ein. Der Eingriff der Nadeln 11 erfolgt 
vorzugsweise auch in eine Beschichtung 14 der Gegenwalze 5. Auch kann die 
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Beschichtung 14 selbst Locher aufweisen, die den Nadeln 11 gegenuberliegend 
angeordnet sind. 



Fig. 3a und 3b zeigt ein einlagiges Vlies. Fig. 3a zeigt das zu perforierende Vlies 6, 
5 wahrend Figur 3 b das perforierte Vlies 10 darstellt. Aus Fig. 3b ist zu erkennen, dass 
Perforationen 15 kegelformig sein kdnnen. Die Art der Perforation stabilisiert diese 
kegelfdrmigen Gebilde 18, so dass diese sich als Erhebung vom Vliesgrund abheben. 



Fig. 4a und 4b zeigen eine Perforierung eines zweilagigen Materials, wobei eine erste 
10 Lage 16 ein Vlies ist und eine zweite Lage 17 ein Vlies oder ein anderes Material sein 
kann. Beispielsweise kann die zweite Lage ein Film sein. Auch kdnnen die erste Lage 
16 und die zweite Lage 17 unterschiedliche oder gleiche Vliesarten sein. Die erste 
Lage 15 weist Perforationen 15 auf, die sich als kegelfdrmige Gebilde 18 in die zweite 
Lage 17 erstrecken. Die Gebilde 18 sind vorzugsweise so ausgefuhrt, dass sie nicht 
15 aus der Oberflache der zweiten Lage 17 herausragen. Vorzugsweise bildet die zweite 
Lage 17 annahernd vollstandig die Oberflache ohne Material der ersten Lage 15. 
Gemaft einer Weiterbildung kann das zweilagige Material von einem trichterformigen 
Gebilde 18 zum nachsten trichterformigen Gebilde 18 eine leichte Wellung auf 
zumindest derjenigen Seite aufweisen, zu der das trichterfdrmige Gebilde 18 sich 
20 erhebt. Die gegenuberliegende Seite ist dagegen vorzugsweise annahernd eben. 
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Patentanspruche 

1. Vliesperforierungsvorrichtung (1) mit einer Perforierungswalze (4) und einer 
5 Gegenwalze (5), wobei die Perforierungswalze (4) und die Gegenwalze (5) 

einen Spalt (9) bilden, durch den ein zu perforierende Vlies (6) hindurchgefuhrt 
und perforiert wird, und wobei die Vliesperforierungsvorrichtung (1) eine 
Vlieszufuhrung (8) und eine Vliesabfuhrung (12) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
10 die Vlieszufuhrung (8) derart angeordnet ist, dass das zu perforierende Vlies 

(6) zuerst auf die Gegenwalze (5) gefuhrt wird, bevor es in den Spalt (9) 
gefuhrt wird, und die Vliesabfuhrung (12) derart angeordnet ist, dass das 
perforierte Vlies (10) nach Verlassen des Spaltes (9) auf der 
Perforierungswalze (4) liegen bleibt. 

15 

2. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Perforierungswalze (4) eine Nadelwalze ist. 

3. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
20 gekennzeichnet, dass das zu perforierende Vlies (6) auf der Gegenwalze (5) 

einen Umschiingungswinkel von mindestens 45° hat, vorzugsweise einen 
Umschlingungswinkel grower 90°. 

4. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1, 2 oder 3, 
25 dadurch gekennzeichnet, dass das perforierte Vlies (10) auf der 

Perforierungswalze (4) einen Umschlingungswinkel von mindestens 45° hat, 
vorzugsweise einen Umschlingungswinkel grofter 90°. 

5. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
30 dadurch gekennzeichnet, dass die Vliesperforierungsvorrichtung (1) eine 

Beheizung fur das zu perforierende Vlies (6) hat. 
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6. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Viieszufuhrung (8) und der 
Gegenwalze (5) eine Zugspannung, die auf dazu perforierende Vlies (6) wirkt, 
definiert einstellbar ist. 

7. Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Perforierungswalze (4) und der 
Vliesabfuhrung (12) eine Zugspannung, die auf das perforierte Vlies (10) wirkt, 
definiert einstellbar ist. 

8. Verfahren zum Perforieren eines Vlieses (6), wobei 

- das Vlies (6) von einer Viieszufuhrung (8) in einen Spalt (9) zwischen 
einer Perforierungswalze (4) und einer Gegenwalze (5) gefuhrt wird, 

- das Vlies in dem Spalt (9) perforiert wird, 

- das Vlies nach dem Perforieren zu einer Vliesabfuhrung (12) zugefuhrt 
wird und 

- das Vlies vor dem Perforieren die Gegenwalze (5) mit einem 
Umschlingungswinkel grower 45° umschlingt, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

das Vlies (6) zwischen der Viieszufuhrung (8) und der Gegenwalze (5) 
zwischen 1,5% und 10% vorgedehnt wird, bevor es die Gegenwalze (5) 
umschlingt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies nach der 
Perforierung die Perforierungswalze (4) mit einem Umschlingungswinkel von 
mindestens 45° umschlingt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies 
die Perforierungswalze (4) mit einem Umschlingungswinkel zwischen 90° und 
270° umschlingt. 
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1 1 . Vlies (10) hergestellt mit einer Vliesperforierungsvorrichtung (1) nach Anspruch 
1 und/oder mit einem Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Vlies (10) Perforationen aufweist, die annahernd kreisrund sind. 

12. Vlies (10) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforationen 
ein Achsenverhaltnis MD/CD zwischen 1 und 1,18 haben. 

13. Produkt aufweisend ein Vlies (10) hergestellt mit einer 
Perforierungsvorrichtung nach Anspruch 1 und/oder mit einem Verfahren nach 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies (10) stabilisierte 
trichterformige Offnungen an einer Produktoberflache aufweist. 
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